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Old Erflnduns bezleht sich auf eine Vorrlchtung zuni Harstellen 
alnas aua elnem TrHger und aus dinar auf dem TrSger angeordnaten ■ 
Dackaehleht baatahandan Varbundkbrpers nit ainer in alnam | 
Tallbaraleh abwalehandan 6asta1t« Insbeaondara ainer Innanver- ^ 
klaldung fttr ain Kraftfahrzeug, wabal tut Haratallung das 
Varbundkbrpars aina durch £rw8rman plastif l2larta tharmoplastlsche 
Folia unter Differenzdruck an den TrSger angedrtickt und silttels 
eines durch die WSrme der Folle aktl vierbaren Klebstdffes 
mt dem TrSger verbunden wird, mlt einer an eine Unterdruckquelle j 
anschlleBbaren TrSgerform zur Aufnahne des TrSgers und nit 
einar Transportelnrichtung zun Einbrlngen der plastlflzlerten 
Folle. 

Es 1st berelts bekannt^ (DE-OS 20 46 013) das Herstellen von 
VerbundkSrpern, z.B. das Ausklelden von BehXItern* dadurch 
vorzunehmen, daS eine entsprechende KunststoffoHe durch Erhltzen 
plastlflzlert und nittels Diff erenzdruck gegen die InnenflSche 
des BehSUers gedrUckt wird. wobel der Unterdruck zvlscben 
Behaiter und Folle Uber In BehSlter verblelbende Leitungen 
zur Auswirkung kommt. Im BehSUer vorgesehene Vorsprunge sind 
ebenfalls luf tdurchl Sssig ausgebildet und an die Unterdrucklel- 
tungen angeschlossen. so daS ein gleichnSBiges Kaschleren 
auch nit Vorspriingen versehener FISchen noglich 1st. Sollen 
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VerbundkOrper hergfstallt werden, die gegenUber dem angrenzenden 
Berdleh abgalndertd Tflllbmlehdi elnen PoUteroffekt 
aufwdlsdrit so wird dledar Polstdreffdkt durch Anbfingdn dines 
vorkonfdktlonUftdn Td1tds» t,t. dines Po1yurethanschaunes« 
erralehti wobel dlesas vorkonfaktlonlartd Tall in alnen getrennten 
Arbaltsvofgang suf dan baralts kasehlartan TrSgar fastgaUgt 
w1rd« Hidfbdl 1st 6S A0tw6ndl8« dsB dl6 ddn Pelstarsehaun 
ungabanda Polle nlttals HoehfraquanzschwelBen auf i^t kuf 
dam Trttgar aufkaschlerten Folia bafastlgt w1rd« Dies 1st nicht 
nur wagen des 2usBt2l1chen Arba1tsganges« sondern Insbasondare 
wagen dar Notwendlgkalt der Verwendung einer HochfraquenzschwelB'^ 
vorrlchtung ein sehr kostsplellger Arbeltsvorgsng, 

die AbXnderung eines Tellberelches kann aber auch darin be- 
stehent daB nur eina andera OberflBchenstruktur der Oeckschlcht 
^ewUnscht irlrd. Diesa OberflBchenstrukturlnderung In elnen 
Tellberelch konnte bisher ebenfalls nur durch Einsatz von 
Hochfrei)uen2*Masch1 nen errelcht werden» was ebenfalls sehr 
aufwendig 1st. 

Zwar 1st es aus der DE-OS 20 26 427 bekannt, Kunststoffollen 
unnlttelbar 1m AnschtuB an elnen Tiefzlehvorgang In der Zleh- 
foritt nllttels eines StempelS iu prSgen. Hierbel werden aber 
nur Kunststoffollen verforint und kelne VerbundkBrper herge- 
stellt. 

Aufgabe der Erflndung 1st es, eine Vorrlchtung bereltzustellen, 
mlt deren Hllfe Verbundkdrper , bestehend aus einem TrSger 
nit einer auf kaschlerten Oeckschlcht, welche elnen gegenUber 
den angrenzenden Berelch abgeSnderten Tellberelch aufwelst. 
In elnen einzlgen Arbel tsvorgang In einfacher Welse hergestellt 
werden kSnnen. 
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Olese Aufgabe wird erflndungsgdnilB dadurch gd1ifat« daft auf 
der von dar TrMgarform abgawandtan Sa1ta dar Folia aina PrMgaform 
fOr das Vorformen dar dan Tallbaraleh sugaordnatan Zona angaordnat 
Ist und daft an dar ObarflHoha dar Trttgarforfli dar dam Tallbaraich 
entsprechande Baraleh slttals ainar Ubar dia Oberflloha vorata- 
handan Olchtung abgagran^t auagablldat Itt. 

Dufdh diesa Ausgastaltung 1st as mbgllch, den Telibaralch 
belsplaUwalsa fUr die Aufnahnia ainaf PoUtarung« voriuformen 
4tnd gagabanehf alls nit ainar gaganObar dam angreA2endan Baraleh 
abgeXnderten Obarfllehenstruktur 2u varsahan odar in alnam 
bestlmmten Baraleh ohna Polstarung nur aine andara ObarftSchen- 
struktur aInzuprSgen und dabel nahe2u glelchzaltig durch aina 
gegenalnander gerlchtate Ralatlvbewagung den trSger In aine 
Laga tu brlngen^ In welcher die Polatarung In dan vorgaform-* 
tan Berelch alngedrtickt bzw* der TrSger gegan die 1m Tallbe- 
relch hinslchtllch der Obarf18chenstruktuf abgaSnderten Oeck- 
schicht gedrUckt werden kann» wdrauf der Kaschlervorgant; be- 
glnn^eA kann. 

Uenn In welterer Ausgestalturig dar Erflndung der abgegrenzte 
Baraleh dar Tragarform an a1ne Druckluftquelle anschlleSbar 
1$t» kann der PrSgevorgang der Deekschlcht noch varstSrkt 
Mrden. Eine Verformung und glelchzeltlge bzw. eina ausschllaB- 
liche Pragung wird in erster Linie dadurch erzeugt, daft die 
PrSgeform an eine Unterdruckquel 1e anschliefibar ist» wodurch 
der Atmospharendruck die Folie gegen die Prageform drlickt. 
Die Beaufschlagung dieses Tellbereiches mit Oberdruck fUhrt 
zu einer Verbesserung des Verfornungs- bzw. des PrSgevorganges . 

Daoit die Folie wMhrend des Verformungsvorgangs bzw. des PrUge- 



vorganges nicht zu sehr auskUhlt. kann die PrSgeform eine 
Tdnpdfldrvorrlehtung aufwe1s«n. 

fidtnilB dindf welteren vortellhaftdn Au$g6$td1tung der Erflndung 
besteht die Prttgefonn aus elnem tnlkroporiSsen Ueirkstoff und 
1st an elite Unterdruekquelle anschlleBbar. Hierdurch nimttt 
die Folle die ObefftSeheflStfuktur des nlkroporttsen Werkstoffes 
an. D16 Innenflliche bzw. die fUr die AnVage der Folle vorgesehene 
Piache der PrSgeform kann aber auch In anderer Welse struk** 
turlert se1n» un dea Dekornaterlal In den Tellberelch eine 
andere OberflSohenwIrkung zu ver1e1hen« als dies In den an^ 
grenzenden Berelchen der Fall 1st. 

In der Zelchhung 1st eine Vorrlchtung zuro Herstellen eines 
Verbundkdrpers belsplelswelse dargestellt. 

Auf elnem In der H5he entsprechend elnem Doppelpfell 1 verfahrba- 
ren Tisoh 2 1st auf einer Zw1 schenplatte 4 eine TrSgerforra 

3 angeordnet. In der durchgehende senkrecht zum Tisch 2 verlau- 
fende Bohrungen 5 angeordnet s1nd» die an eine nicht dargestellte 
Unterdruckquelle anschlleBbar sind. Eine weltere Bohrun§ 7, 

die die TrSigerform 3 und die Zwischenplatte 4 durchsetzt, 
steht mit einer Bohrung 8 1m Tisch 2 In Verblndung, welche 
■it einer nicht dargestel Iten Oberdruckquel 1e In Verblndung 
gebracht werden kann. Damit ein KurzschluB zwischen den Bohrungen 
5 und 7 nicht eintreten kann. 1st die Bohrung 7 1m Berelch 
der Trennfuge zwischen der TrSgerform 3 und der Zwischenplatte 

4 von einer Ringdichtung 9 umgeben. Die Bohrungen 5 und 7 
relchen bis an die OberflSche der TrSgerforra 3, die eine Ober- 
flSchengestaltung aufwelst, welche elnem TrSger 10 entsprlcht, 
der mit elnem als Folle ausgeblldeten Dekormaterlal 11 flberzogen 
werden soil (strlchpunktlert In zwel Posltlonen angedeutet). 



Der TrMger 10 1st luftdurchlSsslg Oder hat eine Vielzahl klelner 
Bohrungen. sc daB sich der in den Bohrungen 5 erzeugte Unterdruck 
durch den TrSger 10 hlndurch auswirkt und ein Ansaugen des 
Dekormaterials 11 auf den Trager 10 bewirkt. 

fiber der TrSgerform 3 1st eine PrSgeforro 12 angeordnet. die 
an einer Zwischenplatte 13 befestigt ist, welche an der Unterseite 
eines Tisches 14 festgelegt 1st. Die Prageforrn 12 weist eine 
Innenkontur auf, die der AuBenkontur einer Polsterung 20 ent- 
sprlcht. die auf einem Teilbereich 15 des TrSgers 10 vorgesehen 
ist. Hit strichpunktierten Linlen ist eine Prageforrn 12* mit 
abgeSnderter Gestaltung angedeutet* Diese AbHnderung, die 
im Mesentllchen eine flache Platte als PrSgeform 12* umfaBt, 
kommt zum E1nsatz» wenn In dem Teilbereich 15 keine Po>sterung 
sondern nur eine Xnderung der Oberf ISchenstruktur dieses Tel 1 be- 
reiches 15 gegenOber den angrenzenden Bereich des Dekormaterials 

11 hervorgerufen werden soil. 

Die PrMgeform 12 1st in1kropor5s» so daB liber die gesamte Innen- 
flSche bzw. an der gesamten Unterseite der PrSgeform 12 ein 
Unterdruck erzeugt werden kann, wenn eine bis zur PrXgeform 

12 reichende und die Zwischenplatte 13 durchsetzende Bohrung 
16» die roit einer entsprechenden Bohrung 17 im Tisch 14 in 
Verbindung $teht« an eine nicht dargestellte Unterdruckquelle 
angeschlossen w1rd« Die Zwischenplatte 13 1st mit Heizstaben 

IS versehen, so daB die PrSgeform 12 bzw. 12* temperlert werden 
kann. Zwischen die TrSgerform 3 und die PrMgeform 12 1st In 
deren auselnandergefahrenem Zustand mittels einer Transportvor- 
riehtung 19 das Dekormaterlal 11 einfahrbar, nachdem es vorher 
von einer nicht dargestellten Helzvorrlchtung auf Verformungstem- 
peratur aufgeheizt wurde. 



Die Herstellung e1nes tellwelse gepolsterten und mit den Dekorma- 
terlal 11 Qberzogenen TrSgers 10 ISuft wie folgt ab. Der TrHger 
10 nrlrd von Hand oder autooatisch auf die TrMgerform 3 aufgelegt. 
Vorher ist in deojenigen Bereich, in welchem ein Polstereffekt 
gewQnscht wird, eine Polsterung 20 aufgeklebt und somit ^n 
Ihrer Lage genau fixiert. Das Dekormaterial 11, welches eine 
thermoplastlsche Folle 1st, wird nach dlesem Einlegevorgang 
Oder parallel hierzu erwHrint. 

Das Dekormaterial 11 wird mittels der Transportvorrichtung 
19 so zwischen die auseinandergef ahrenen Formen 12 und 3 gebracht, 
daB es an der Unterselte der PrSgeform 12 aniiegt. Durch An- 
schliefien der Bohrung 17 an die Unterdruckquelle wird eine 
Saugwirkung in der PrSgeform 12 hervorgerufen, die das Dekorma- 
terial 11 in die PrSgeform 12 hineinsaugt, wodurch das Oekorma* 
terlal 11 einen vorgefornten Bereich 21 erhSIt, In welchen 
die Polsterung 20 belm Hochfahren des Tisches 2 eingefahren 
wird. 

Bereits vor dem Einlegen des TrSgers 10 ist dieser zusammen 
mit der Polsterung 20 mit einer nicht dargestellten Kleberschlcht 
versehen worden» die gegebenenf alls vorgewMrnt durch die UKrmeab- 
gabe des Dekormaterial s 11 thermisch aktivlert wird. Dies 
erfolgt dadurch, daB nach dem Hochfahren des Tisches 2 die 
Bohrungen 5 an die Unterdruckquelle angeschlossen werden, 
so daB die Oekorfolle 11 gegen den TrKger 10 angesaugt wird. 
Die thermisch aktlvlerte Kleberschlcht bewirkt-eine Verblndung 
zwischen dem Dekormaterial 11 und dem TrHger 10. Urn den Teilbe- 
reich IS herum weist die TrSgerform 3 eine gerlngfUgig Uberste- 
hende Dichtung 22 auf, welche bewirkt, dafi dor durch den AnschluB 
der Bohrungen S an die Unterdruckquelle auf dem TrMger 10 
einwirkende Unterdruek nicht In dem Tellberelch 15 wirksam 



wird. 



Durch zusStzllches ZufUhren von Druckluft durch die Bohrung 
7 In den Teilbereich 15 wird das Dekormaterial 11 noch stSrker 
gegen die PrSgeform 12 gedrlickt. 

Nach den Kasch1ervorgang» d.h. nach dero AndrUcken des Oekorma- 
terlals 11 auf den Trager 10 und dem g1e1chze1t1gen AndrUcken 
der Polsterung 20 gegen das Dekormaterial 11 wird der Tisch 
Z wieder abgesenkt und das fertlge Tell entnommen. 



schutzansprOche 



Vorrlchtung zum Herstellen eines aus elnen TrSger und aus 
einer auf dein Trager angeordneten Deckschicht bestehenden 
l^^rt^undkSrpers nit einer in einem Teilbereich abweichenden 
Gestalt, insbesondere einer Innenverkleidung fUr ein Kraft- 
fahrzeug, wobei zur Herstellung des Verbundkorpers eine 
durch ErwSrmen plastif izierte thermoplastische Folie unter 
Differenzdruck an den Trager angedrUckt und mittels eines 
durch die WSrroe der Folie aktivierbaren Klebstoffes mit 
dem Trgger verbunden wird, mit einer an eine Unterdruckquelle 
anschlieBbaren TrSgerforia zum Aufnehraen des TrSgers und 
mit einei Traosporteinrichtung zum Einbringen der plastifi- 
zierten Folie. dadurch gekennzeic hnet, daB auf der von 
der TrSgerform (3) abgewandten SeitTler Folie eine PrSgeforra 
(12 bzw. 12') fUr das Vorformen der dem Teilbereich zugeord- 
neten Zone angeordnet ist und daB an der OberflSche der 
TrSgerform (3) der dem Teilbereich entsprechende Bereich 
mittels einer Uber die Oberflgche vorstehenden Dichtung 
(22) abgegrenzt ausgebildet ist. 

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet » daB 
der abgegrenzte Bereich der TrSgerform (3) an eine Druck- 
luftquelle anschlieBbar 1st. 

Vorrlchtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net. daB die PrSgeforro (12 bzw. 12') eine Temperlervorrich- 
tung aufweist. 

Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Prageforn (12 bzw. 12') aus elnem 
nIkroporSsen Uerkstoff besteht uhd an eine Unterdruckquel 1 
anschlieBbar ist. 
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